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Relatorio Descritivo da Patente de lnven9ao para "JUNTA DE 
EXPANSAO, PROCESSO DE FABRICAQAO DE JUNTA E PERFIL DE 
REFORQO". 

A presente invengao refere-se a juntas de expansao para o aco- 
plamento de tubulagoes. Em certas situagdes as tubulagoes possuem pon- 
tes cn'ticos de maiores pressoes, movimentagoes e temperatura, tendendo a 
expandir e causar o desencaixe ou ate mesmo rompimento per fadiga dos 
tubes. Para evitar tais inconvenientes, aplica-se juntas de expansao posici- 
onadas entre segmentos de tubos, ou entre uma porgao tubular e algum tipo 
de equipamentos de forma a absorver as movimenta9oes as quais estao 
submetidas. 

Dentre os movimentos a serem absorvidos por juntas de expan- 
sao pode-se citar, por exempio, movimentos axiais (aumento da distancia 
entre terminagoes de segmentos de tubos), laterals (desencontro dos eixos 
centrals das tubulagoes interligadas pela junta), angulares e vibragoes sob 
as quais as tubulagoes estao submetidas ou ainda quando estas tubulagoes 
estao acopladas a equipamentos que operam em condigoes varladas como 
temperatura e pressoes e que resultem na movlmentagao das citadas tubu- 
lagoes. 

Essencialmente, as juntas de expansao compreendem um corpo 
de elastomero tubular, por exempio fabricados a partir de Cloroprene, Nitri- 
lo, EPDM, Natural, Hypalon, etc. de acordo com a necessidade aplicativa, 
podendo, ainda compreender revestimentos internes de PTFE (politetrafluo- 
retileno), para a solugao das diferentes solicitagoes operacionals. 

Para que atendam aos esforgos provocados pelas elevadas 
pressoes internas a tubulagao as quais sao acopladas, sao usualmente pre- 
vistos reforgados internes com tecidos de material sintetico em conjunto com 
arames de reforgo, que visam garantir maior resistencia mecanica para ope- 
rar sob pressao interna ou mesmo em situagoes de vacuo. 
Descripao do Estado da Tecnica 

Algumas solugoes conhecidas sao providas com reforgos meta- 
licos internamente a estrutura de borracha, para que as pressoes de ruptura 



possam ser mais elevadas. 

Uma das solu96es encontradas no estado da tecnica e descrita 
no documento U.S. 3.580.616. Tal documento revela uma junta de expansao 
refor9ada com fios enrolados para aumentar a resistencia do conjunto. Para 
evitar-se a movimentagao dos fios, estes sao envoltos por uma massa de 
borracha e opcionalmente acomodados sobre uma camada de um tipo de 
borracha mais resistente. Com essa solugao alcanga-se um reforgo na junta, 
sem contudo resultar com uma construgao resistente a elevadas pressoes. 
Um dos problemas dessa solu9ao e que o espa^amento entre os fios, assim 
como o apoio destes na borracha, o que pode resultar com que os fios se 
movimentem dentro da borracha ao longo do uso da junta, podendo esta vir 
a se romper quando os fios atravessarem a parede da junta. 

Uma outra solugao encontrada no estado da tecnica e descrita 
no documento U.S. 1 .696.435. Este documento revela uma junta de expan- 
sao compreendendo aneis de metal pressionados superior e Inferiormente 
por camadas de tela visando, assim, evitar a respectiva movlmentagao bem 
como o contato direto com a camada de borracha mais flexfvel. Um dos pro- 
blemas desse tipo de construgao esta no fato de que os aneis de metal pro- 
porcionam pouca flexibilidade a junta, bem como sao de espessura conside- 
ravel, podendo, em case de movimentagao do conjunto todo, causar a fadi- 
ga das citadas telas. 

E tambem conhecida uma tecnica anterior que e descrita no do- 
cumento U.S. 3.429.592. Esta solu^ao segue o mesmo conceito dos docu- 
mentos descritos acima e compreende essencialmente aneis de metal aco- 
modados no interior de camadas de um tipo de borracha mais resistente, 
definindo um apoio para evitar-se a movimentagao dos aneis. Tal solugao, 
no entanto, confere pouca flexibilidade a junta, bem como resulta em uma 
pega de espessura consideravel, o que pode causar a fadiga a junta. 

Outras solugoes podem ser encontradas nos documentos JP 
2022039, U.S. 3.051.512, U.S. 3.305.251, U.S. 2.692.782 e U.S. 4.101.150 
que descrevem solufoes tambem compreendendo um elemento envoltorio 
resistente e disposigoes para evitar a movimentagao do mesmo. Os ele- 



mentos envoltorios sendo configurados como aneis, sendo estes posiciona- 
dos separadamente entre si, causando o desgaste do material que os en- 
volve. Esse posicionamento separado dos aneis causa o seu contato direto 
com o material envolvente, usualmente borracha, ou telas. que com o pas- 
sar do tempo e movimenta9ao continua da junta, resulta em fadiga da pega. 

Uma outra solu^ao que procura resolver o problema de resis- 
tencia a pressoes elevadas em juntas de expansao, pode ser encontrada no 
documento U.S. 3.039.795 que revela uma junta de expansao flexi'vel que 
compreende um elemento de metal espiral que circunda a junta. Tal ele- 
mento espiral e posicionado ao redor ou no interior da camada de poliureta- 
no, o que ocasiona, ao longo do uso da junta, fadiga do material que e de- 
formavel. 

Outras solugoes, preveem o emprego de flanges externos, sobre 
OS quais a porgao de borracha da junta ira se apoiar para suportar maiores 
pressoes. De acordo com tais tecnicas, os flanges externos sao apoiados as 
porgoes extremas da junta, e se prolongam ao longo da superfi'cie externa 
da junta ao longo da respectiva porgao extrema, ate proximo da porgao 
abaulada mais central, formando assim, uma porgao cilmdrica metalica que 
reveste a junta. 

Apesar de resultar em uma junta que suporta uma pressao mais 
elevada, tal solugao tem a flexibilidade muito comprometida o que, por sua 
vez, resulta em baixo desempenho na absorgao de vibragoes, compressao, 
movimento angular, etc. Ademais, alem do baixo desempenho desse tipo de 
junta no que se refere ao aspecto da flexibilidade, o emprego deste tipo dos 
flanges externos anexa demasiadamente o produto final. 
Obietivos da Invenpao 

A presente invengao tem como primeiro objetivo prover uma 
junta de expansao capaz de absorver movimentos axiais, laterals, angula- 
res, vibragoes e que suporte pressoes elevadas sem o emprego de flanges 
externos nem tampouco elevagao de quantidade de material na respectiva 
fabricagao e sem a necessidade do emprego de aneis de metal e que ainda 
tenha alta durabilidade. 



Sao tambem objetivos da presente inven^ao uma junta que te- 
nha tamanho igual ao das juntas do estado da tecnica e, ao mesmo tempo 
tenha capacidade elevada de suportar pressoes. 

Ainda, sao objetivos da presente inven9ao uma junta que nao 
5 tenha o problema de movimentagao dos arames, evitando que a junta se 
rasgue tal como ocorre nas juntas fabricadas de acordo com os ensina- 
mentos do estado da tecnica. 

Ainda e um dos objetivos da presente invengao uma construgao 
para a junta que possa ser empregada em diversos tipos de junta que te- 
0 nham uma ou mais por^oes de movimentafao, diametros diferenciados, e 
ainda tenha baixo custo de fabricagao. 

E ainda um dos objetivos da presente invengao um perfil rigido 
que tenha baixo custo e que possa ser usado como base de apoio para o 
enrolamento de fiagoes, as fiagoes tendo o proposito de elevar a capacida- 
5 de da junta de suportar pressoes elevadas. 
Breve Descrigao da Invenp ao 

Os objetivos da presente invengao sao alcangados por uma 
junta de expansao que compreende ao menos um primeiro substrate, ao 
menos um segundo substrate, ao menos uma primeira camada de tecido 
disposta entre o primeiro e o segundo substrates definindo uma segao tu- 
bular, a segao tubular compreendendo uma primeira e uma segunda por- 
goes extremas, uma regiao central de movimentagao, uma primeira e uma 
segunda porgoes de intersegao definidas entre cada uma das porgoes ex- 
tremas e a regiao central, as porgoes de intersegao e as porgoes extremas 
definindo uma segao de reforgo, a junta compreendo ao menos um perfil de 
reforgo posicionado entre o primeiro e o segundo substrates, o perfil sendo 
posicionado na segao de reforgo, o perfil de reforgo prolongando-se ao Ion- 
go do perimetro da segao tubular e acomodando uma primeira fiagao de re- 
forgo ao longo de seu comprimento e as porgoes de intersegao compreen- 
dendo uma segunda fiagao, a segunda fiagao de reforgo sendo provida en- 
tre OS primeiro e segundo substrates. 

Os objetivos da presente invengao sao tambem alcangados 



atraves de um processo de fabrica9ao, que compreende etapas de molda- 
gem de um primeiro substrate sobre o perfil de montagem, definindo uma 
regiao central de movimentagao, duas porgoes extremas e duas porgoes de 
intersegao, colocagao de primeiros perfis ao longo das porgoes extremas, os 
primeiros perfis compreendendo uma base e paredes de retengao, as pare- 
des de retengao configurando uma regiao de retengao, enrolamento de uma 
primeira fiagao na regiao de retengao acomodando a primeira fiagao de re- 
forgo sobre os primeiros perfis e enrolamento de uma segunda fiagao nas 
porgoes de intersegao, colocagao de uma segunda camada de substrato e 
vulcanizagao da junta. 

Os objetivos da presente invengao sao ainda obtidos atraves de 
um perfil de reforgo para ser. aplicado no reforgo de juntas de expansao, tal 
perfil compreendendo um corpo substancialmente anelar e sendo provide de 
paredes de retengao para o enrolamento de uma fiagao de reforgo ao longo 
de seu comprimento. 
Descrigao Resumida dos Desenhos 

A presente invengao sera, a seguir, mais detalhadamente des- 
crita com base em um exempio de execugao representado nos desenhos. 
As figuras mosfram: 

Figura 1 - e uma vista em corte da segao da junta de expansao, 
objeto da presente invengao; 

Figura 2 - e uma vista em corte mostrando em detaihe os perfis 
posicionados na junta de expansao, objeto da presente invengao; e 

Figura 3 - uma vista em corte dos perfis da junta de expansao, 
objeto da presente invengao. 
Descrigao Detalhada das Figuras 

Como pode ser visto a partir da figura 1 a junta de expansao 1, 
objeto da presente invengao compreende essencialmente um primeiro 
substrato 2a e um segundo substrato 2b, uma multiplicidade de camadas de 
tecido emborracfiado 3 dispostas entre os primeiro e segundo substratos 
2a,2b. Tais elementos sao conformados de mode a definir uma segao tubu- 
lar r, que sera acoplada a uma tubulagao (nao mostrada). Aplica-se mais 



de uma camada de primeiro substrate 2a e camadas de um segundo subs- 
trate 2b quando isso se fizer necessario. A quantidade de camadas pede 
variar de dues eu mais. 

A segae tubular V cempreende essencialmente uma segao de 
reforgo 4, disposta junto as porgoes mais extremas da segae tubular 1*, e 
uma regiao central 6 de movimentagao, disposta na porgao mais central da 
segao tubular 1'. 

A segao de reforgo 4 por sua vez, compreende porgoes extre- 
mas 4a,4b e regioes de intersegao 5a, 5b. 

As porgoes de intersegao 5a, 5b sao definidas entre as porgoes 
extremas 4a, 4b e a regiao central 6. 

A regiao central 6 tem de ser abaulada, podendo, em certos ca- 
ses, ser concretizada a parti r de uma serie de abaulamentos que tem o pro- 
posito de absorver os movimentos das tubulagoes. 

Conforme pode ser visto em detalhes a partir da figura 2, o pri- 
meiro substrate 2a possui uma superffcie interna 2a' voltada para a porgao 
mais interior da segao tubular 1', bem como uma primeira superffcie de 
contato 2a" que fica voltada para o interior da parede tubular 1" da junta e 
sobre a qual sao dispostas usualmente uma pluralidade de camadas de te- 
cido 3 sintetico emborrachado. 

O segundo substrate 2b possui uma superffcie externa a junta 
2b' e uma segunda superffcie de contato 2b". A segunda superffcie de con- 
tato 2b" fica em contato constante com as camadas de tecido 3. 

As camadas de tecido 3 podem compreender tecidos de material 
sintetico, sao moldadas sobre a primeira superffcie de contato 2a" de mode 
a tomarem a forma de uma junta de expansao 1 . Dependendo das necessi- 
dades de aplicagao, a junta 1 pode compreender uma multiplicidade de ca- 
madas de tecidos 3 para reforgar a junta 1 como um todo. 

Para que a junta 1 objeto da presente invengao atenda e supere 
as expectativas de resistencia a pressao conforme determinam as normas 
tais como a ASTM e a DIN, e previsto a inclusao de perfis para sustentagao 
de arames ou fiagoes de reforgo 8,8', de mode que estes possam ser fixa- 



mente tencionados e, com isso, a junta 1 possa ter uma tensao de ruptura 
em niveis mais elevados. 

Conforme pode ser visto das figuras, sao previstos perfis de re- 
for9o 15, que sao posicionados entre o primeiro e segundo substratos 2a,2b 
e tem o proposito de reforgar as juntas de expansao 1 , tendo os perfis de 
reforgo 15 um corpo substancialmente anelar e sendo provides de paredes 
de reten9ao para o enrolamento de uma fia^ao de reforgo 8,8' ao longo de 
seu perfmetro. 

Os perfis de reforgo 15, per sua vez, compreendem um primeiro 
perfil de reforgo 7 e um segundo perfil de reforgo 9, sendo que estes se 
prolongam ao longo do perfmetro da segao tubular 1 ' e acomodando primei- 
ras e segundas fiagoes de reforgo 8,8* ao longo de seu comprimento. 

Nas figuras 2 e 3 pode-se ver que o primeiro perfil de reforgo 7 
deve preferencialmente possuir uma base 7a e paredes de retengao 7b de 
mode a definir uma regiao de retengao 77. As paredes de retengao 7b sen- 
do preferencialmente substancialmente perpendiculares a base 7a, poden- 
do, no entanto, tal angulo entre a base 7a e as paredes de retengao 7b vari- 
ar conforme as necessidades, devendo se considerar que as paredes de 
retengao 7b mantenham as fiagoes de reforgo 8 firmemente acomodadas. 

Os perfis 7 sao acomodados entre os primeiro e segundo subs- 
tratos 2a, 2b nas porgoes extremas 4a da junta 1 , acima das camadas de 
tecido 3, sendo a base preferencialmente posicionada paralelamente aos 
primeiro e segundo substratos 2a, 2b. 

Na figura 2, pode ser visto em detalhes, que os perfis 7 acomo- 
dam uma primeira fiagao de reforgo 8 que e enrolada ao longo de todo o 
perfmetro da junta, de modo que os respectivos fios 81 fiquem tencionados 
junto a base 7a e retidos pelas paredes de retengao 7b. A altura dos fios 81 
sobrepostos nao deve ultrapassar a altura das paredes 7b. 

De acordo com uma das modalidades preferenciais da presente 
invengao, e previsto o enrolamento de uma segunda fiagao 8' nas regioes 
de intersegao 5a e 5b. de modo a garantir uma maior resistencia a junta 1 . 

Nos cases onde a junta 1 tem diametro maior e previsto, de 
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acordo com os ensinamentos da presente invengao, a colocagao de um se- 
gundo perfil de reforgo 9, nestes casos, usualmente se resulta com uma 
junta 1 que compreende dois ou mais primeiros perfis 7 e dois segundos 
perfis 9. 

Conforme pode ser visto das figuras, o segundo perfil de reforgo 
9 deve preferencialmente possuir paredes de contengao 9b definindo uma 
regiao de contengao 99, e uma abertura superior. No interior do segundo 
perfil 9 e acomodada a segunda fiafao 8' com os fios sobrepostos entre si. 

Os segundos perfis de reforgo 9b sao aplicados de maneira 
analoga aquela dos primeiros perfis 7, isto e, sao acomodados entre os pri- 
meiro 2a e segundo substrates 2b porem junto as regioes de interse9ao 5a e 
5b, acima das camadas de tecido 3. 

Apos a acomoda^ao da segunda fiagao 8*, os segundos perfis 9 
originalmente abertos devem ser fechados de modo a impedir a movimenta- 
gao da segunda fiagao 8' e ao mesmo tempo configurar um perfil circular e 
de que esta segunda fiagao 8* fique acomodada. O formato do perfil circular 
impossibilita que o mesmo cisaihe a pe9a na movimentagao, sendo este o 
formato mais funcional do perfil 9 para o objetivo da inven9ao. 

' Os primeiro e segundo perfis 7,9 tem a fungao de evitar o cisa- 
Ihamento da junta atraves do contato direto das primeira e segunda fiafoes 
8,8' com o tecido 3 e ao mesmo tempo acomoda-las. Os segundos perfis 9, 
adicionalmente possuem a fungao de nao deixar que a segao tubular perca 
a sua segao funcional durante a deformagao da pega. 

Capeando os primeiro e segundo perfis 7,9 e prevista a coloca- 
gao de camadas de tecido 3 de preenchimento dos primeiro e segundo per- 
fis 7,9 ao longo da junta 1 e o segundo substrate 2b. 

Antes de cada colocagao de camadas de tecido 3, a camada 
anterior, seja de primeira fiagao 8 ou primeiro e segundo substrates 2a, 2b, 
e preferencialmente umedecida com um preparado qufmico aderente, usu- 
almente um solvente, para aumentar a respectiva pegajosidade {"tack") do 
tecido. 

Todos OS elementos sao compactados e a junta 1 e submetida a 



urn processo de vulcanizagao que torna a pega Integra resultando na junta 1 
em uma pe9a homogenea. 

Para finalizagao, sao colocados aneis de respaldo 10, que sao 
fixados por meio de fixa9ao 1 1 , como parafusos e porcas em uma tubulagao. 
quando da montagem em campo. 

Com relagao ao emprego de materials na fabricagao da junta 1 , 
objeto da presente invengao, utiliza-se, por exempio material polimerico, 
como borraeha Cloroprene, Nitrilo, EPDM, borracha natural, Hypalon, etc. 
na fabricagao dos primeiro e segundo substrates 2a,2b, podendo-se empre- 
gar os mesmos materials na fabrica^ao dos tecidos 3. 

Tendo em vista que em certos cases faz-se recomehdavel pro- 
teger a superficie interna 2a' da junta 1 de produtos que possam reagir com 
a borracha, por exempio, pode ser previsto a colocagao de uma camada de 
PTFE (politetrafluoretileno) ao longo da citada superficie interna 2a'. Tal 
configuragao possiblllta que a junta possa ser usada no transporte de flui- 
dos corrosives, onde o material da junta 1 nao pode reagir com o fluido 
transportado. 

Com relagao aos primeiro e segundo perfis 7,9 estes sao provi- 
dos preferencialmente em metal, por exempio, ago carbono, mas podendo 
ser fabricado em outro material desde que atenda as mesmas caracten'sti- 
cas, isto e, rigidez suficiente para apoiar as primeira e segunda fiagoes 8,8", 
sendo dispensada a necessidade de prover reforgo estrutural a junta, ja que 
essa e primordialmente exercida pelas fiagoes. 

Com relagao ao material empregado nas primeira e segunda 
fiagoes 8,8', utiliza-se preferencialmente um arame flexivel de ago carbono, 
podendo-se utilizar outros materials, desde que se atendam as condigoes 
necessarias para que a junta 1 suporte as pressoes previstas pelas normas 
acima citadas. 

A quantidade de voltas das primeira e segunda fiagoes 8, 8', 
bem como o seu tensionamento e variavel, e deve ser adequado de acordo 
com a necessidade de cada case. 

Os diametros das primeira e segunda porgoes extremas 4a, 4b, 



10 



definidos pela segao tubular 1' sao preferencialmente os mesmos, mas po- 
dem variar entre si, configurando assim uma junta conica com por^oes ex- 
tremas de diametros distintos, sendo assim aplicavel a tubulagoes de dia- 
metros diferentes. Nessa configurapao, deve-se prever uma adequafao no 
diametro dos primeiro e segundo perfis 7, 9, bem como na quantidade de 
voltas das primeira e segunda fiagoes 8, 8'. 

A junta 1 , objeto da presente inven9ao e obtida atraves de um 
process© de fabricagao que compreende as etapas a seguir: - 

Em uma primeira etapa, e prevista a moldagem do primeiro 
substrate 2a sobre um perfil de montagem substancialmente cilmdrico (nao 
mostrado) com uma projegab abaulada na respect! va regiao mais central, 
sendo o perfil de montagem rotative e sendo sobre este montadas as cama- 
das que formam a junta 1 . A regiao mais central abaulada do perfil de mol- 
dagem ira imprimir o formato da regiao central de movimentagao 6 a junta 1, 
enquanto que as porgoes mais extremas do perfil de montagem irao definir 
OS formates das duas poryoes extremas 4a,4b e duas porgoes de intersegae 
5a,5b. 

Desta maneira, o formato do perfil de montagem deve ser ade- 
quado ao tipo e tamanho de junta 1 que se pretende montar. 

Apes a etapa de moldagem do primeiro substrate 2a sobre o 
perfil de montagem, e previsto o umedecimento com o preparado qui'mico 
aderente da primeira superficie de contato 2a". 

E prevista uma etapa de colocagao de camadas de tecido em- 
borrachado 3 sobre o substrate 2a, de mode a cobrir a primeira superffcie 
de contato 2a". 

Em seguida, e previsto o posicionamento dos perfis de reforgo 7 
ao longo das porgoes extremas 4a, 4b, sobre as camadas de tecido 3. 

Em uma etapa seguinte, e previsto o posicionamento da primei- 
ra fiagao 8 sobre os perfis 7 que consiste no enrolamento de fios na regiao 
de retengao 77, ate que esta esteja preenchida ate as bordas 7c ou ate que 
a quantidade de voltas seja suficiente para que a junta 1 suporte as pres- 
soes necessarias conforme o projeto. 
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Apos essa etapa. posiciona-se a segunda fiagao 8' nas por96es 
de interse9ao 5a, 5b, procedendo tambem com o enrolamento de fios, apli- 
cando a quantidade de voltas necessarias para que a junta 1 atenda as ne- 
cessidades do projeto. Essa parte do processo acima citada se mostrou 
mais funcional, porem podem ser previstas outras formas, como a etapa de 
posicionamento da segunda fiagao 8' pode, evidentemente ocorrer antes da 
etapa de posicionamento dos perfis de reforgo 7, ou apos essa e intercalada 
com a etapa de aplicagao da primeira fia9ao 8 sobre os perfis 7, sem interfe- 
rir no processo em questao. 

Na sequencia, e previsto tambem o umedecimento das superfi- 
cies expostas com o preparado qufmico aderente e seguido da aplica9ao 
das camadas de tecido 3, e novo umedecimento com o preparado qufmico 
aderente. 

Como etapa final do processo de montagem, aplica-se a segun- 
da camada de substrate 2b, dando o fechamento da se9ao tubular 1' da 
junta 1 . 

Para que a junta 1 chegue ao seu formate final, isto e, as cama- 
das aplicadas nas etapas acima sejam integralizadas em uma pe9a unica, 
passa-se o conjunto todo por um processo de vulcaniza9ao. Pode ser pre- 
vista a coloca9ao de tampas que auxiliem na forma9ao da junta durante a 
vulcaniza9ao. 

Uma vez vulcanizada a pe9a, aplica-se os aneis de respaldo 10 
metalicos nas extremidades da junta 1 , sendo tais aneis 10 fixados por meio 
de fixa9ao 1 1 , por exempio, parafusos. 

Pode ser prevista ainda, apos a etapa de coloca9ao da primeira 
fia9ao 8 nos primeiros perfis de refor90 7, a coloca9ao dos segundos perfis 
de refor90 9 nas por96es de interse9ao 5a, 5b, antes que se enrole a se- 
gunda fia9ao 8'. Nessa op9ao, a segunda fia9ao 8' sera enrolada na regiao 
de conten9ao 99 dos segundos perfis 9 para que, em seguida, se feche, 
com auxi'lio de um martelo, ou instrumento similar, as paredes de conten9ao 
9b arqueada sobre da regiao de conten9ao 99, formando uma tubula9ao. 

A junta 1 construida de acordo com os ensinamentos da pre- 
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sente inven9ao, resulta em uma pega que suporta pressoes muito mais ele- 
vadas nas juntas construidas de acordo com os ensinamentos do estado da 
tecnica. 

Ao mesmo tempo, com o emprego dos primeiro e segundo perfis 
7,9, evita-se o problema de cisalhamento da junta 1 , na regiao onde o ara- 
me esta diretamente apoiado na borracha e, com isso, evitando-se que os 
arames usados rasguem a por9ao de borracha e danifiquem a junta 1, sen- 
do tambem dispensada a necessidade do emprego de reforgos metalicos 
externos. 

A junta 1 fabricada de acordo com os ensinamentos da presente 
invengao aihda resulta em uma pega de alta durabilidade ja que a movi- 
mentagao dos arames dentro da borracha e eliminada com o respective 
apoio sobre os primeiro e segundo perfis 7,9. 

No aspecto economico, a junta 1 objeto da presente invengao 
traz significativas vantagens com relagao as tecnicas anteriores, ja que com 
o emprego dos primeiro e segundo perfis 7, 9, os custos sao mais baixos 
que OS custos das demais solugoes, sem que com isso se comprometa as 
caracterfsticas mecanicas da pega. 

Alem disso, os ensinamentos da presente invengao podem ain- 
da ser empregados nas mais diversas formas de junta, que podem variar em 
diametro, compreender uma regiao central 6 de movimentagao ou prever 
uma serie de regioes de movimentagao 6 e ainda ser aplicados as juntas 
conicas e similares. 

Tendo side descritb um exempio de modalidade preferida, deve 
ser entendido que o escopo da presente invengao abrange outras possi'veis 
variagoes, sendo limitado tao somente pelo teor das reivindicagoes apen- 
sas, af inclufdos os possi'veis equlvalentes. 



REIVINDICAQOES 

1 . Junta de expansao, compreendendo: 
ao menos um primeiro substrate (2a); 
ao menos um segundo substrate (2b); 

camadas de tecldo (3) dispostas entre o primeiro (2a) e o se- 
gundo substrates (2b) definindo uma segae tubular (V); 
a se^ao tubular (1') compreendendo: 
uma primeira (4a) e uma segunda (4b) porgoes extremas; 
uma regiao central (6) de movimentagao; 

uma primeira e uma segunda porfoes de interse9ao (5a,5b) de- 
finidas entre cada uma das porfoes extremas (4a,4b) e a regiao central (6); 

as porgoes de intersegae (5a,5b) e as pergoes extremas (4a, 4b) 
definindo uma segae de reforgo (4) 

a junta (1) sonde caracterizada pelo fate de que compreende: 

ao menos um perfil de reforge (15) posicionado entre o primeiro 
e e segundo substrates (2a,2b), o perfil (15) sendo posicionado na segao de 
refergo (4); 

perfil de reforgo (15) prolongando-se ao longo do pen'metro da 
segao tubular (1') e acomodando uma primeira fiagae de reforge (8) ao Ion- 
go de seu comprimento; e 

as porgoes de intersegae (5a,5b) compreendendo uma segunda 
fiagae (8'), a segunda fiagae de reforge (8') sendo provida entre os primeiro 
e segundo substrates (2a,2b). 

2. Junta de expansae de acordo com a reivindicagae 1, caracte- 
rizada pelo fate de que e perfil de reforge (15) compreende um primeiro per- 
fil de refergo (7) que compreende uma base (7a) e paredes de retengae 
(7b), as paredes de retengae (7b) configurando uma regiao de retengae 
(77), a regiao de retengao (77) acomodando a primeira fiagae de reforge (8). 

3. Junta de expansae de acordo com a reivindicagae 2, caracte- 
rizada pelo fate de que a base (7a) do primeiro perfil de refergo (7) e posici- 
onada paralelamente aes primeiro e segundo substrates (2a,2b). a regiao 
de retengae (77) sendo veltada para e segundo substrate (2b). 



4. Junta de expansao de acordo com a reivindica^ao 3, caracte- 
rizada pelo fato de que o primeiro perfil de reforgo (7) acomoda uma plurali- 
dade de camadas da primeira fiagao (8) sobrepostas. 

5. Junta de expansao de acordo com a reivindicagao 4, caracte- 
rizada pelo fato de que a pluralidade de camadas de primeira fiagao (8) e 

* arranjada na regiao de reten9ao (77) ate a borda (7c) das paredes de reten- 
9ao (7b). 

6. Junta de expansao de acordo com a reivindicagao 5, caracte- 
rizada pelo fato de que em cada uma das primeira e segunda porgoes de 
interse9ao (5a, 5b) e provide um segundo perfil de refor90 (9). 

7. Junta de expansao de acordo com a reivindicagao 6, caracte- 
rizada pelo fato de que o segundo perfil (9) compreende paredes de conten- 
9ao (9b) configurando uma regiao de contengao (99), a regiao de conten9ao 
(99) do segundo perfil (9) acomodando a segunda fia9ao (8'). 

8. Junta de expansao de acordo com a reivindica9ao 7, caracte- 
rizada pelo fato de que as paredes de conten9ao (9b) do segundo perfil (9) 
sao arqueadas sobre a regiao de conten9ao (99) fechando-a. 

9. Junta de expansao de acordo com a reivindica9ao 8, caracte- 
rizada pelo fato de que o segundo perfil (9) e substancialmente tubular. 

1 0. Junta de expansao de acordo com a reivindica9ao 9, carac- 
terizada pelo fato de que pelo menos uma camada de tecido envolve a se- 
gunda fia9ao de refor9o (8'). 

11. Junta de expansao, de acordo com a reivjndica9ao 10, ca- 
racterizada pelo fato de que os primeiro e segundo perfis de refor9o (7,9) 
sao provides de material n'gido. 

12. Junta de expansao, de acordo com a reivindica9ao 10, ca- 
racterizada pelo fato de que os primeiro e segundo perfis de refor90 (7,9) 
sao provides de material metalico. 

13. Junta de expansao, de acordo com a reivindica9ao 12, ca- 
racterizada pelo fato de que compreende pelo menos dois primeiros perfis 
(7) e dois segundos perfis (9). 

14. Junta de expansao, de acordo com a reivindica9ao 13, ca- 



racterizada pelo fato de que as primeira e segunda fiagoes de refor?© (8,8') 
sao compostas por fios de metal flexivel. 

15, Junta de expansao, de acordo com a reivindica9ao 1. ca- 
racterizada pelo fato de que cada uma de suas por96es extremas (4a,4b) e 
findada por aneis de respaldo (10). 

* 16. Junta de expansao, de acordo com qualquer uma das reivin- 
dica96es 1 a 15, caracterizada pelo fato de que o primeiro (2a) e o segundo 
* (2b) substrates sao providos de material polimerico. 

17. Junta de expansao, de acordo com qualquer uma das reivin- 
dicagoes 1 a 16, caracterizada pelo fato de que sobreposta a uma superffcie 
do segundo substrate (2b') e a uma superffcie do primeiro substrate (2a'), e 
provida uma camada de politetrafluoretilene. 

18. Precesse de fabrlcagae de junta de expansao, caracterizado 
pelo fato de que compreende etapas de : 

- moldagem de um primeiro substrate (2a) sobre um perfil de 
mentagem, definindo uma regiao central (6) de movimenta9ao, duas por96es 
extremas (4a, 4b) e duas per96es de interse9ao (5a,5b); 

- celeca9ao de camadas de tecido (3) sobre o primeiro substrate 

(2a); 

- coloca9ao de primeiros perfis (7) ao longo das per96es extre- 
mas (4a, 4b) sobre os tecidos (3), es primeiros perfis (7) compreendendo 
uma base (7a) e paredes de reten9ao (7b), as paredes de reten9ae (7b) 
configurando uma regiao de reten9ao (77), enrolamento de uma primeira 
fia9ao (8) na regiao de reten9ao (77) acomedando a primeira fia9ao de re- 
for9o (8) sobre es primeiros perfis (7) e enrolamento de uma segunda fia9ao 
(8*) nas por96es de interse9ao (5a, 5b); 

- celeca9ao de uma segunda camada de substrate (2b); e 

- vulcaniza9ao da junta (1 ). 

19. Precesse de acordo com a reivindica9ao 18, caracterizado 
pelo fato de que na etapa de acomeda9ae da primeira fia9ao (8), e previsto 
e enrolamento da primeira fia9ao (8) ate as bordas (7c) do primeiro perfil (7). 

20. Processo de acordo com a reivindica9ao 19. caracterizado 



pelo fato de que apos a etapa de colocagao dos primeiros perfis (7). e pre- 
vista uma etapa de posicionamento de segundos perfis (9) nas por96es de 
intersegao (5a.5b), para enrolamentos da segunda fiagao (8 ). 

21. Processo de acordo com a reivindicagao 20, caracterizado 
pelo fato de que apos a coloca9ao dos segundos perfis (9) nas porgoes de 
interse9ao (5a, 5b) e enrolamento da segunda fiagao de reforgo (8'), esta e 
enrolada em regioes de contengao (99) dos segundos perfis (9). 

^ 22. Processo de acordo com a reivindica9ao 21, caracterizado 
pelo fato de que apos o enrolamento da segunda fia9ao de refor9o (8') nos 
segundos perfis (9), os segundos perfis (9) sao fechados. 

23. Processo de acordo com a reivindica9ao 22, caracterizado 
pelo fato de que apos a etapa de vulcaniza9ao sao colocados aneis de res- 
paldo (10) nas extremidades da junta. 

24. Processo de acordo com a reivindica9ao 23, caracterizado 
pelo fato de que os aneis de respaldo (10) sao fixados por meios de fixa9ao 
(11). 

25. Perfil de refor90 (15) para ser aplicado no refor90 de juntas 
de expansao (1), caracterizado pelo fato de que compreende um corpo 
substancialmente anelar e sendo provide de paredes de reten9ao para o 
enrolamento de uma fia9ao de refor90 (8,8') ao longo de seu comprimento. 

26. Perfil de acordo com a reivindica9ao 25, caracterizado pelo 
fato de que e um primeiro perfil de refor90 (7) que compreende uma base 
(7a) e paredes de reten9ao (7b), as paredes de reten9ao (7b) configurando 
uma regiao de reten9ao (77), a regiao de reten9ao (77) para aaomodar uma 
primeira fia9ao de refor9o (8). 

27. Perfil de acordo com a reivindica9ao 26, caracterizado pelo 
fato de que e um segundo perfil (9) que compreende paredes de conten9ao 
(9b) configurando uma regiao de conten9ao (99), a regiao de conten9ao (99) 
do segundo perfil (9) para acomodar uma segunda fia9ao (8'). 
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RESUMO 

Patente de Invengao: "JUNTA DE EXPANSAO, PROCESSO DE FABRI- 
CAQAO DE JUNTA E PERFIL DE REFORgO". 

A presente invengao refere-se a juntas de expansao para o aco- 
plamento de tubulagoes e, particularmente, a juntas de expansao usadas 
para absorver movimentos axiais, laterals, angulares e vibrafoes sob as 
quais as tubulagoes estao submetidas ou ainda quando estas tubula^oes 
estao acopladas a equipamentos que operam em condigoes variadas como 
temperatura e pressoes e que resultem na movimenta9ao das citadas tubu- 
Ia96es. 

De acordo com os ensinamentos da presente inven9ao, a junta 
(1) e provida com perfis de reforgo (7,9), que sustentam fiagoes (8,8') e que 
reforgam a junta (1) para que esta suporte pressoes mais elevadas, sendo 
provido tambem um processo de fabricagao da junta (1). 



